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ABSTRAKSI 
 
Adanya persaingan antar produk yang semakin ketat dewasa ini menuntut setiap 
perusahaan memberikan yang terbaik bagi konsumennya. Agar dapat bertahan dalam 
kompetisi yang sangat ketat maka perusahaan dituntut untuk bisa mengerti keinginan dari 
konsumennya (voice of customer) dan menjamin kualitas produk dan jasa yang akan 
dikonsumsi.  
CV. TIGA PUTRA adalah perusahaan yang bergerak dibidang furniture kayu 
khususnya Meja, Almari, Daun Pintu, dan lain sebagainya. Terletak di Jl.Cakalang I/235 
B Blimbing Malang. Sebagai suatu perusahaan kayu yang bergerak dibidang furniture, 
yang bahan bakunya berupa kayu untuk dijadikan berbagai macam bentuk furniture. 
Aktifitas proses pembuatan produk disesuaikan setiap pemesanan pelanggan/costumer 
(job order). Dari beberapa produk yang dihasilkan CV. TIGA PUTRA untuk produk 
lemari dengan berbagai model merupakan design favorit sehingga jumlah ordernya 
adalah yang terbanyak untuk tiap bulannya bila dibandingkan dengan design yang lain. 
Untuk mengurangi jumlah cacat produk diatas, maka perlu dilakukan suatu 
evaluasi kontrol kualitas produk untuk mengetahui apakah proses yang sedang berjalan 
saat ini telah sesuai dengan metode kerja yang benar atau tidak. Selanjutnya dapat 
dilakukan identifikasi faktor-faktor kritis yang berpengaruh terhadap kualitas produk. 
Oleh karena itu, perlu dilakukan suatu perbaikan proses yaitu dengan implementasi Six 
Sigma dengan tujuan untuk mencapai zero defect (cacat 0%).  
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan di CV. Tiga Putra dengan produk 
lemari, akhirnya dapat ditarik kesimpulan yaitu untuk tingkat defect produk yang paling 
banyak terjadi pada produk lemari adalah beret amplas dengan nilai RPN 910. Setelah 
dilakukan pendekatan DMAIC, dapat diketahui selama bulan maret sampai agustus 2010 
yaitu  nilai rata-rata DPMO sebesar 3722 dengan nilai rata-rata sigma sebesar 4,240 σ.  
 
Kata kunci: kualitas, DMAIC, six sigma, beret amplas, DPMO, RPN, zero defect. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1 Latar Belakang 
Adanya persaingan antar produk yang semakin ketat dewasa ini menuntut 
setiap perusahaan memberikan yang terbaik bagi konsumennya. Agar dapat bertahan 
dalam kompetisi yang sangat ketat maka perusahaan dituntut untuk bisa mengerti 
keinginan dari konsumennya (voice of customer) dan menjamin kualitas produk dan 
jasa yang akan dikonsumsi.  
CV. TIGA PUTRA adalah perusahaan yang bergerak dibidang furniture kayu 
khususnya Meja, Almari, Daun Pintu, dan lain sebagainya. Terletak di Jl.Cakalang 
I/235 B Blimbing Malang. Sebagai suatu perusahaan kayu yang bergerak dibidang 
furniture, yang bahan bakunya berupa kayu untuk dijadikan berbagai macam bentuk 
furniture. Aktifitas proses pembuatan produk disesuaikan setiap pemesanan 
pelanggan/costumer (job order). Dari beberapa produk yang dihasilkan CV. TIGA 
PUTRA untuk produk lemari dengan berbagai model merupakan design favorit 
sehingga jumlah ordernya adalah yang terbanyak untuk tiap bulannya bila 
dibandingkan dengan design yang lain. 
Dari data yang didapat oleh peneliti, pada saat ini CV. TIGA PUTRA Malang 
memiliki tingkat kecacatan yang cukup tinggi, yaitu 1,5 % dari 10,393 unit total 
produk yang dihasilkan rata- rata setiap bulannya.  
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Untuk mengurangi jumlah cacat produk diatas, maka perlu dilakukan suatu 
evaluasi kontrol kualitas produk untuk mengetahui apakah proses yang sedang 
berjalan saat ini telah sesuai dengan metode kerja yang benar atau tidak. Selanjutnya 
dapat dilakukan identifikasi faktor-faktor kritis yang berpengaruh terhadap kualitas 
produk. Oleh karena itu, perlu dilakukan suatu perbaikan proses yaitu dengan 
implementasi Six Sigma dengan tujuan untuk mencapai zero defect (cacat 0%).  
Six Sigma tidak sekedar metodologi perbaikan saja, melainkan sebuah sistem 
manajemen yang bertujuan mengadakan perbaikan yang menguntungkan bagi semua 
elemen konsumen, pemegang saham dan elemen perusahaan itu sendiri. Pengukuran 
tingkat kapabilitas proses, dan juga perbaikan untuk mencapai hasil yang mendekati 
sempurna. Diharapkan dengan penerapan siklus DMAIC ( Define, Measure, Analyse, 
Improve, Control ) dapat mereduksi cacat yang terjadi pada proses produksi hingga 
3,4 DPMO ( Defect Per Million Opportunity ) yang akan memberikan suatu arahan 
pada perbaikan yang sistematis dan kontinyu. 
 
1.2 Perumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah tersebut diatas, maka dapat dibuat suatu 
rumusan permasalahan sebagai berikut :  
“Berapa tingkat kualitas produk Lemari dan bagaimana upaya untuk 
melakukan perbaikan kualitas pada produk Lemari sehingga diperoleh zero defect 
(cacat 0%)”. 
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1.3 Batasan Masalah 
Batasan masalah penelitian yang digunakan adalah : 
1. Produk furniture yang diteliti adalah Lemari, dengan alasan memberikan 
prosentase kontribusi terbesar dalam penjualan. 
2. Data yang digunakan dalam penelitian ini adalah data variabel berupa data 
kecacatan produk yang diperoleh selama beberapa periode Maret–Agustus 2010. 
3. Tahap improve sebagai usulan untuk perbaikan dan tahap control dilakukan oleh 
perusahaan. 
 
1.4 Asumsi 
Asumsi yang digunakan dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Selama penelitian berlangsung, kegiatan proses produksi tetap berjalan. 
2. Pihak perusahaan (supervisor dan karyawan) yang memberikan informasi tentang 
faktor–faktor dugaan yang mempengaruhi karakteristik kualitas lemari dianggap 
mengetahui secara tepat dan benar mengenai proses produksi yang dilaksanakan 
oleh perusahaan. 
3. Sistem manajemen perusahaan dalam kondisi normal. 
 
1.5 Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian tugas akhir ini adalah :  
1. Mengetahui tingkat kualitas prodik lemari dan bagaimana upaya untuk 
melakukan perbaikan kualitas pada produk Lemari. 
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2. Memberikan usulan dalam perbaikan untuk mencapai target kualitas produksi 
yang diharapkan. 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
Manfaat yang diperoleh dari penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1. Bagi perusahaan: 
 Perusahan mendapatkan informasi yang up to date tentang perbaikan produk 
Lemari. Perusahaan mendapatkan masukan berupa kerangka yang terstruktur 
dalam memperbaiki produk Lemari melalui penerapan fase improvement 
DMAIC. Perusahaan dapat mengidentifikasi cara-cara / solusi untuk 
memperbaiki defect produk Lemari.  
2. Bagi peneliti: 
Memperoleh kesempatan untuk mengaplikasikan ilmu yang diperoleh khususnya 
yang berkaitan dengan Pengendalian Kualitas. 
3. Bagi universitas: 
 Memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan perpustakaan agar berguna 
di dalam mengembangkan ilmu pengetahuan dan juga berguna sebagai 
pembanding bagi mahasiswa dimasa yang akan datang. 
 
1.7 Sistematika Penulisan 
Penulisan laporan penelitian disusun sebagai berikut : 
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BAB I  : PENDAHULUAN 
Bab ini akan diberikan gambaran mengenai latar belakang dilakukannya 
penelitian, perumusan masalah yang akan dibahas, penetapan tujuan yang 
ingin dicapai, manfaat yang didapatkan, batasan dan asumsi yang 
digunakan serta sistematika penulisan. 
BAB II  : TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini akan dipaparkan teori–teori yang relevan dan sesuai dengan topik 
penelititan yang dilakukan, mulai dari teori tentang gambaran umum 
produk yang diteliti sampai teori tentang metode– metode yang 
digunakan dalam penelitian ini. 
BAB III : METODE PENELITIAN 
Bab ini akan dijabarkan langkah-langkah dalam melakukan penelitian 
secara struktur, termasuk formulasi dan pengembangan model serta 
kerangka berpikir juga instrument penelitian sehingga didapatkan solusi 
atau koherensi pembahasan guna menarik kesimpulan penelitian. 
BAB IV  : ANALISA DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi pengumpulan data dan pengolahan data dan pengolahan 
terhadap data yang diperoleh dan hasil pembahasan yang sesuai dengan 
metode yang digunakan. 
BAB V  : KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini akan dirumuskan kesimpulan yang merupakan hasil dari 
penelitian dan saran sebagai pertimbangan perbaikan selanjutnya. 
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